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Graf + Cie AG, 8640 Rapperswil/Schweiz 
Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von Faserverarbeitungsgarnituren 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Bearbeiten einer auf einem vorzugsweise 
kreiszylindernantelformigen Trager aufgezogenen Faserverarbeitungsgarnitur, insbesondere 
Sagezahn-Ganzstahlgarnituren, mit einer langs einer durch ein Fuhrungselement vorgege- 
benen Bahn bewegbaren Bearbeitungsanordnung, bei der mindestens ein Element der Be- 
arbeitungsanordnung in einer quer, insbesondere senkrecht zu der vorgegebenen Bahn 
verlaufenden Richtung zustellbar ist. 



Bei der Verarbeitung von Textilfasern werden die Fasern mit Hilfe von Karden oder 
Krempelmaschinen ausgerichtet und gereinigt. Diese Faserverarbeitungsvorrichtungen um- 
fassen einen kreiszylindermantelformigen Trager, der auf seiner Mantelflache eine Faserver- 
arbeitungsgarnitur tragt. Der kreiszylindermantelformige Trager wird zur Faserverarbeitung in 
eine Rotationsbewegung bezuglich seiner Zylinderachse versetzt. Die auf der Mantelflache 
angeordnete Garnitur durchfahrt das Fasermaterial und richtet dieses ggf. zusammenwir- 
kend mit weiteren Bearbeitungselementen, wie etwa Kardendeckeln, Wendewalzen u. dgl. 
aus. Ferner wird durch diese Faserverarbeitung auch eine Reinigung des Rohmaterials er- 
reicht. Die Faserverarbeitungsgarnitur kann in Form von sogenannten Nadelgarnituren ver- 
wirklicht sein, bei der einzelne Nadeln einen nachgiebigen Trager durchsetzen. In vielen 
Fallen wird allerdings zur Erhohung der Verschleilifestigkeit und Verbesserung der Qualitat 
des Textilfasermaterials eine sogenannte Sagezahn-Ganzstahlgarnitur eingesetzt. Eine der- 




artige Garnitur umfafit einen den kreiszylindermantelformigen Trager wendelformig umlau- 
fenden Sagezahndraht,' dessert Sagezahne das Fasermaterial durchfahren. 

Beim Betrieb der vorstehend beschriebenen Drahte kommt es zu einem beachtlichen 
Verschleifi der Faserverarbeitungsgarnitur. Daruber hinaus konnen sich Verunreinigungen 
im Bereich dieser Garnitur ansammeln. Das zuletzt beschriebenen Problem tritt besonders 
deutlich bei der Bearbeitung von synthetischen Fasern hervor, bei der die Fasern aufschmil- 
zen und an der Garnitur haften konnen. Daher ist es zum Erhalt der gewiinschten Qualitat 
des Fasermaterials erforderlich, die Faserverarbeitungsgarnitur regelmafiig zu bearbeiten, 
urn im Wege dieser Bearbeitung die Garniturspitzen nachzuschleifen und/oder Verunreini- 
gungen aus der Garnitur zu entfernen. 

Eine zum Nachschleifen von Faserverarbeitungsgarnituren geeignete Vorrichtung der 
/vorstehend beschriebenen Art ist beispielsweise in der US-PS-5, 797,788 angegeben. Diese 
Vorrichtung umfafit ein in Form eines Schleifsteins verwirklichtes Bearbeitungselement, das 
auf einem Schiitten der Bearbeitungsanordnung montiert ist. Dieser Schlitten ist langs eines 
durch eine Fuhrungsschiene verwirklichten Fuhrungselementes verfahrbar. Dabei wird die 
Vorrichtung ublicherweise so montiert, dafi die Fuhrungsschiene etwa parallel zur Zylinder- 
achse des die zu bearbeitende Garnitur tragenden Tragers verlauft. Zusatzlich ist das Bear- 
beitungselement bei der bekannten Vorrichtung in einer senkrecht zu der vorgegebenen 
Bahn verlaufenden Richtung gegen die Vorspannkraft einer Feder bewegbar. Beim Betrieb 
der bekannten Vorrichtung wird die Fuhrungsschiene an einem Maschinengestell der Karde 
Oder Krempelmaschine befestigt und dann mit Hilfe von entsprechenden Einstellmechanis- 
men so ausgerichtet, dali der Schleifstein die gewunschte Arbeitsstellung einnimmt. An- 
schliefJend wird der Schleifstein mit einem daran befestigten Betatigungselement gegen die 
Vorspannkraft der Vorspanneinrichtung von der Garnitur abgezogen. Dann wird die Garnitur 
in eine Rotationsbewegung versetzt, das Betatigungselement gelost und der Schleifstein 
unter Wirkung der Vorspanneinrichtung gegen die Garnitur gedrangt. Im weiteren Verlauf der 
Bearbeitung wird der Schleifstein uber die gesamte Lange des zylindermantelformigen Tra- 
gers parallel zur Zylinderachse hin und hergehend bewegt, bis das gewunschte Schleifer- 
gebnis erhalten wurde. 

Bei einer in der DE 199 32 679 C1 beschriebenen Vorrichtung ahnlicher Bauart wird eine 
Reinigungswirkung mit Hilfe einer in die Garniturgassen einfuhrbare Reinigungsklinge er- 
zeugt. Dabei wird die Reinigungsklinge ebenfalls mit Hilfe einer Vorspanneinrichtung in 
Richtung auf dern Gassengrund gedrangt. Allerdings ist es bei der in der DE 199 32 679 C1 
beschriebenen Vorrichtung nicht erforderlich das in Form der Reinigungsklinge verwirklichte 
Bearbeitungselement zusatzlich auch noch mit einem dazu ausgelegten Antriebselement hin 



und hergehend zu bewegen, weil die Reinigungsklinge automatisch mit Hilfe der wendelfor- 
mig auf den zylindermantelformigen Trager aufgezogenen Garnitur langs der Zylinderachse 
des Tragers bewegt wird. 

Wenngleich mit den vorstehend beschriebenen Vorrichtungen zufriedenstellende 
Schleif- und Reinigungsergebnisse erzielt werden konnen, hat es sich gezeigt, dali die damit 
ausgefuhrten Wartungsarbeiten sehr zeitaufwendig sind. Das fuhrt zu beachtlichen Still- 
standzeiten der Faserverarbeitungsgerate und ist daher mit hohen Ausfallkosten verbunden. 

Angesichts der vorstehend beschriebenen Probleme im Stand der Technik liegt der Er- 
findung die Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen der eingangs bekannten Art bereitzustellen, 
mit denen Wartungsarbeiten an Faserverarbeitungsgarnituren besonders schnell und damit 
preiswert ausgefuhrt werden konnen, sowie mit derartigen Vorrichtungen ausfuhrbare Ver- 
^/fahren anzugeben. 

In vorrichtungsmaBiger Hinsicht wird diese Aufgabe durch eine Weiterbildung der be- 
kannten Vorrichtungen gelost, die im wesentlichen durch eine fernsteuerbare Zustelleinrich- 
tung zum Zustellen des mindestens einen Elementes der Bearbeitungsanordnung gekenn- 
zeichnet ist. 

Diese Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dafJ die vorstehend beschriebenen War- 
tungsarbeiten, wie etwa das Nachschleifen von Garnituren oder das Reinigen der Garnituren 
in vielen Fallen nur in einem Teilbereich der Garnitur notwendig sind. Andererseits ist es aus 
Sicherheitsgrunden in vielen Fallen nicht moglich die bekannten Vorrichtungen der vorste- 
hend beschriebenen Art nur in Teilbereichen der Garnitur zu betreiben. Das gilt insbesonde- 
M- re fur die vorstehend beschriebenen Schleifvorrichtungen, weil es aus Sicherheitsgrunden 
unzulassig ist, den Schleifstein manuell im Zentrum des Faserverarbeitungselementes, wie 
etwa des Tambours einer Karde zu losen, so daG er mit Hilfe der Vorspanneinrichtung gegen 
die Garnitur gedrangt wird. Dieses Problem tritt besonders deutlich bei modernen Hochlei- 
stungskarden oder -krempelmaschinen hervor, bei denen die Garnituren auf einen Trager 
mit einem Durchmesser von bis zu 2 m und einer Lange von mehreren Metern aufgezogen 
sind. Wenn ein Wartungsvorgang nur im Zentrum einer derartigen Garnitur erforderlich ist, 
rnuftte zur Ausfuhrung der manuell eingeleiteten Wartungsarbeiten eine Wartungsperson die 
Abdeckung der Garnitur entfernen und das Bearbeitungselement im Zentrum der Garnitur 
freigeben, wahrend die Garnitur mit hohen Drehzahlen rotiert. Falls die Wartungsperson da- 
bei in den Erfassungsbereich der Garnitur gelangt kann es zu schwersten Verletzungen 
kommen. 
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Aus diesem Grtind werden die Wartungsarbeiten mit Hilfe der bekannten Vorrichtungen 
ublicherweise uber die- gesamte axiale Lange der Garnitur ausgefuhrt, damit die Bearbei- 
tungselemente am Rand der Garnitur freigegeben werden konnen, was allerdings immer 
noch ein hohes Risiko mit sich bringt. 

Im Rahmen der Erfindung ist es dagegen moglich, Bearbeitungselemente der Bearbei- 
tungsanordnung aus einer sicheren Entfernung freizugeben und gegen die zu bearbeitende 
Garnitur zu drangen, in dem die Bearbeitungselemente mit der ferngesteuerten Zustellein- 
richtung in Richtung auf die Garnitur zugestellt werden. Dadurch wird nicht nur die Bearbei- 
tung einzelner separater Segmente der Garnitur im Zentrum des zylindermantelformigen 
Tragers ermbglicht, urn so die Bearbeitungsdauer bei lokalem Verschleili und/oder lokalen 
Verschmutzungen deutlich zu reduzieren. Vielmehr ist es mit dieser Vorrichtung auch ohne 
Gefahrdung des Wartungspersonals moglich alle notwendigen Bearbeitungen der Garnitur 
vorzunehmen, weil das Wartungspersonal wahrend der Rotationsbewegung des Garniturtra- 
gers nur noch die Fernsteuerung fur die Zustelleinrichtung betatigen mud. Es hat sich ge- 
zeigt, dafi insbesondere im Hinblick auf die Beschleunigung der Wartungsarbeiten der Mehr- 
aufwand durch Bereitstellung fernsteuerbarer Zustelleinrichtungen ohne weiteres in Kauf 
genommen werden kann, so daB die Wartungsarbeiten mit der erfindungsgemafcen Vorrich- 
tung insgesamt besonders kostengunstig ausgefuhrt werden konnen. 

Im Rahmen der Erfindung hat es sich als besonders gunstig herausgestellt, wenn das 
mit Hilfe der fernsteuerbaren Zustelleinrichtung in Richtung auf die Garnitur zustellbare Ele- 
ment der Bearbeitungsanordnung mit der Antriebseinrichtung auch noch in einer der Zustell- 
richtung entgegengesetzten Richtung verschiebbar ist, weil dieses Element dann ohne Ge- 
fahrdung fur das Personal von der Garnitur abgezogen werden kann, wahrend diese sich 
f^jp^Tioch ungebremst dreht, wenn die gewunschte Bearbeitung in dem Bearbeitungsbereich be- 
endet ist. Dadurch wird eine weitere Beschleunigung der Bearbeitung von Faserverarbei- 
tungsgarnituren ermoglicht. Die Bearbeitungsanordnung kann dabei ebenso wie in der US- 
PS 5,797,788 und der DE 199 32 679 beschrieben einen langs des Fuhrungselementes be- 
wegbaren Schlitten mit einem zum Tragen eines an die Garnitur anlegbaren Bearbeitungs- 
elementes ausgelegten Tragerelement aufweisen. Der Offenbarungsgehalt der genannten 
Schriften wird hinsichtlich der Ausfuhrung der langs des Fuhrungselementes verfahrbaren 
Schlitten und der Tragerelemente hiermit durch ausdruckliche Inbezugnahme in diese Be- 
schreibung aufgenommen. 

Konstruktiv und montagetechnisch hat es sich als besonders gunstig erwiesen, wenn die 
Zustelleinrichtung zum ferngesteuerten Zustellen des Bearbeitungselementes zusammen mit 
dem Tragerelement, dem Schlitten und/oder dem Fuhrungselement betreibbar ist. Bei dieser 
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Ausfuhrungsform der Erfindung kann die Zustelleinrichtung die gesamte aus Fuhrungsele- 
ment und Bearbeitungsanordnung bestehende Vorrichtung in Richtung auf die Garnitur zu- 
stellen. Daher ist es nicht erforderlich, langs der vorgegebenen Bahn bewegbare Antriebs- 
elemente zum Zustellen des Bearbeitungselementes einzusetzen. Vielmehr konnen an einer 
vorgegebenen Stelle der vorgegebenen Bahn angeordnete Zustellelemente eingesetzt wer- 
den f urn die benotigte Zustellbewegung zu bewirken. Dadurch wird die Konstruktion und die 
Montage der erfindungsgemafJen Vorrichtung vereinfacht. 

Zum Erhalt einer moglichst stabilen Lagerung der erfindungsgemaften Vorrichtung hat 
es sich als zweckmadig erwiesen, wenn die Zustelleinrichtung mindestens zwei in Richtung 
der vorgegebenen Bahn voneinander beabstandete Zustellanordnungen aufweist. Dabei 
konnen diese Zustellanordnungen im Bereich einander entgegengesetzter Enden der vorge- 
gebenen Bahn angeordnet sein. 




Im Hinblick auf den Erhalt einer einfachen Montage der erfindungsgemalien Vorrichtung 
hat es sich als gunstig erwiesen, wenn mindestens eine Zustellanordnung der Zustellein- 
richtung einerseits an einem bezuglich der zu bearbeitenden Garnitur feststehend angeord- 
neten Halteelement festlegbar und andererseits an das beispielsweise in Form einer Fuh- 
rungsschiene verwirklichte Fuhrungselement koppelbar ist. Dabei kann die Fuhrungsschiene 
ebenso ausgefuhrt sein wie die Fuhrungsschiene der bekannten Vorrichtungen. Der Often- 
barungsgehalt der vorstehend genannten Schriften hinsichtlich der Ausfuhrung der Fuh- 
rungsschiene wird hiermit durch ausdruckliche Inbezugnahme ebenfalls in diese Beschrei- 
bung aufgenommen. 

Bei der zuletzt beschriebenen Ausfuhrungsform der Erfindung hat es sich als baulich 
,c^>besonders zweckmafJig erwiesen, wenn mindestens eine Zustellanordnung einen mit einem 
fernsteuerbaren Zustellelement bezuglich dem Halteelement in der Zustellrichtung zustellba- 
ren ersten Zustellschlitten aufweist. Dabei kann mindestens eine Zustellanordnung einen von 
dem ersten Zustellschlitten gehaltenen und an das Fuhrungselement gekoppelten zweiten 
Zustellschlitten aufweisen, wobei der zweite Zustellschlitten zweckmafiigerweise mit Hilfe 
eines entsprechenden Betatigungselementes bezuglich dem ersten Zustellschlitten in der 
Zustellrichtung verschiebbar ist. Bei dieser Ausfuhrungsform der Erfindung kann nach An- 
bringen der erfindungsgemaften Vorrichtung an den Maschinenrahmen eine Karde oder 
Krempelmaschine mit Hilfe der Betatigungselemente zunachst eine Ausrichtung des Fuh- 
rungselementes bezuglich der Zylinderachse des die Garnitur tragenden Tragers vorge- 
nommen werden. AnschliefJend kann die Zustellanordnung zur eigentlichen Garniturbear- 
beitung mit Hilfe des Zustellelementes in Richtung auf die Garnitur zugestellt werden; urn so 
die gewunschte Bearbeitung der Garnitur auszufuhren. 
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Wenngleich die Zustellanordnung einer erfindungsgemafcen Vorrichtung auch einen 
ferngesteuerten Elektromotor aufweisen kann, hat es sich zum Erhalt einer besonders guten 
Betriebszuverlassigkeit als gunstig erwiesen, wenn die Zustellanordnung einen vorzugsweise 
doppelt wirkenden pneumatischen Hubzylinder aufweist, welcher uber entsprechende Fluid- 
leitungen mit einer Steuereinrichtung verbunden ist, die eine Fernsteuerung der Hubzylinder 
ermoglicht. 

Die erfindungsgemalJe Vorrichtung kann zur Ausfuhrung verschiedenartiger Wartungs- 
arbeiten eingesetzt werden. Dazu ist zweckmaftigerweise mindestens ein losbar an dem 
Tragerelement festlegbares Bearbeitungselement, wie etwa ein Polierschwamm, ein Schleif- 
stein, eine Burste oder eine Reinigungsklinge vorgesehen. Zur Anpassung der erfindungs- 
gemafSen Vorrichtung an den benotigten Wartungsvorgang wird das zuvor benutzte Bear- 
beitungselement von dem Tragerelement gelost und durch das als nachstes benotigte Bear- 
beitungselement ersetzt. 

Insbesondere im Rahmen der Ausfuhrung von Schleifarbeiten kann eine Vorspannein- 
richtung eingesetzt werden, mit der das Bearbeitungselement der Bearbeitungsanordnung in 
Richtung auf die zu bearbeitende Garnitur gedrangt wird. Mogliche Ausfuhrungsformen der- 
artiger Vorspanneinrichtungen und deren Anordnung auf dem Schlitten der Bearbeitungsan- 
ordnung sind in der US-PS 5,797 788 angegeben. Der Offenbarungsgehalt dieser Schrift 
wird hinsichtlich der Ausfuhrung und Anordnung der Vorspanneinrichtung hiermit durch aus- 
druckliche Inbezugnahme in diese Beschreibung aufgenommen. 

Ebenso wie bei der bekannten Vorrichtung kann auch die erfindungsgemafte Vorrich- 
^^tung eine Antriebseinrichtung zum Bewegen der Bearbeitungsanordnung langs der vorgege- 
benen Bahn aufweisen. Dabei ist in besonders bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung 
auch diese Antriebseinrichtung fernsteuerbar. 

Dabei kann eine Beschadigung der Antriebseinrichtung bei der Ausfuhrung von War- 
tungsarbeiten, in deren Verlauf ein Bearbeitungselement automatisch von der den zylinder- 
mantelfdrmigen Trager wendelformig umlaufenden Garnitur mitgefuhrt wird, vermieden wer- 
den, wenn eine Kupplungsanordnung zum losbaren Ankuppeln der Bearbeitungsanordnung 
an die Antriebseinrichtung vorgesehen ist. Bei dieser Ausfuhrungsform der Erfindung kann 
die Bearbeitungsanordnung zunachst an einen Startpunkt der gewunschten Bearbeitung 
langs der vorgegebenen Bahn mit Hilfe der Antriebseinrichtung bewegt werden. Dann wird 
die Bearbeitungsanordnung von der Antriebseinrichtung abgekuppelt. AnschliefSend mit Hilfe 
der fernsteuerbaren Zustelleinrichtung in Richtung auf die Garnitur zugesellt und uber den 
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Bearbeiturigsbereichautomatisch mit Hilfe der den Trager wendelformig umlaufenden Gar- 
nitur mitgefuhrt. Anschliefiend kann das Bearbeitungselement wieder von der Garnitur abge- 
zogen und die Bearbeitungsanordnung erneut an die Antriebseinrichtung angekuppelt wer- 
den, um zum nachsten Bearbeitungsbereich zu gelangen. Zur vollautomatischen Steuerung 
einer erfindungsgemafcen Vorrichtung kann der Steuereinrichtung mindestens ein an der 
Bearbeitungsanordnung und/oder dem Fuhrungselement angeordnetes Schaltelement zuge- 
ordnet sein, durch dessen Betatigung eine Anderung der Bewegung der Bearbeitungsanord- 
nung langs der vorgegebenen Bahn, eine Zustellbewegung und/oder eine Bewegung in einer 
der Zustellrichtung entgegengesetzten Richtung auslosbar ist. Bei dieser Ausfuhrungsform 
der Erfindung werden die Schaltelemente nach Prufung der zu bearbeitenden Garnitur im 
Bereich der einer Bearbeitung zu unterziehenden Garnitursegmente positioniert. Dann kann 
die Bearbeitung ausgelost und anschliefcend vollautomatisch ausgefuhrt werden. 

P^Wy Wie der vorstehenden Erlauterung zu entnehmen ist zeichnet sich ein erfindungsgema- 
Bes Verfahren zum Bearbeiten einer Faserverarbeitungsgarnitur mit einer erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung im wesentlichen dadurch aus, dafi die Bearbeitungsanordnung langs der 
vorgegebenen Bahn bis zu einem Startpunkt der Bearbeitung bewegt und dann ferngesteu- 
ert in Richtung auf die Garnitur zugestellt wird. Dabei kann die Bearbeitungsanordnung bei 
Erreichen eines Endpunktes der vorgegebenen Bahn in einer der Zustellrichtung entgegen- 
gesetzten Richtung von der Garnitur abgezogen werden, wobei die Bearbeitungsanordnung 
bei erreichen des Startpunktes von der Antriebseinrichtung gelost und/oder bei Erreichen 
des Endpunktes an die Antriebseinrichtung gekuppelt werden kann. Start- und Endpunkt 
werden zweckmafiigerweise durch entsprechende Positionierung geeigneter Schaltelemente 
festgelegt. 

Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung, auf die hinsicht- 
lich aller erfindungswesentlichen und in der Beschreibung nicht naher herausgestellten Ein- 
zelheiten ausdrucklich verwiesen wird erlautert. Die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine 
schematische Darstellung einer erfindungsgemaSen Vorrichtung. 

Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung umfaBt im wesentlichen ein in Form einer 
geraden Fuhrungsschiene 10 verwirklichtes Fuhrungselement, eine langs der Fuhrungs- 
schiene bewegbare Bearbeitungsanordnung 20 und eine insgesamt zwei Zustellanordnun- 
gen 30 aufweisende Zustelleinrichtung. Ferner umfalit die in der Zeichnung dargestellte Vor- 
richtung auch noch eine Antriebseinrichtung 50, mit der die Bearbeitungsanordnung 20 langs 
der Fuhrungsschiene 10 verfahrbar ist. Dazu ist die Antriebseinrichtung 50 uber eine Elek- 
tromagnet-Kupplung losbar an die Bearbeitungsanordnung 20 gekoppelt. 
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Jede der Zustellanordnungen 30 umfaftt einen ersten in einer senkrecht zu der durch die 
Fuhrungsschiene 10 vorgegebenen Bahn verlaufenden Richtung verschiebbar an einem nur 
schematisch angedeuteten Halteelement 40 angebrachten Zustellschlitten 32 und einen 
zweiten in der durch den Doppelpfeil A angegebenen Richtung bezuglich dem ersten Zu- 
stellschlitten 32 senkrecht zu der durch die Fuhrungsschiene 10 vorgegebenen Bahn ver- 
fahrbaren Schlitten 36. Der erste Schlitten 32 kann mit einem fernsteuerbaren Zustellelement 
34 in der senkrecht zu der vorgegebenen Bahn verlaufenden Richtung bewegt werden, wie 
durch den Doppelpfeil B angedeutet. Bei der in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
form der Erfindung ist das Zustellelement in Form eines pneumatischen Hubzylinders aus- 
gefuhrt, welcher eine Verschiebung des an dem Schlitten 32 befestigten Schlitten 36 bei ei- 
nem Hub urn insgesamt 6 mm bewirkt. Der zweite Schlitten 36 ist an der FQhrungsschiehe 
10 befestigt, so daft eine Verschiebung des zweiten Schlittens 36 eine Verschiebung der 
Fuhrungsschiene 10 und damit auch der langs der Fuhrungsschiene 10 verfahrbaren Bear- 
beitungsanordnung 20 bewirkt. Zusatzlich ist der zweite Schlitten 36 mit Hilfe einer Stell- 
schraube 38 in der durch den Doppelpfeil A angegebenen Richtung verschiebbar. Nach 
Montage der in der Zeichnung dargestellten Vorrichtung an dem Maschinengestell einer 
Karde oder Krempelmaschine wird zunachst mit Hilfe der Stellschraube 38 die gewunschte 
Ausrichtung der Fuhrungsschiene und damit auch der Bearbeitungsanordnung 20 bezuglich 
der zu bearbeitenden Gamitur eingestellt. Dann wird die Fuhrungsschiene und damit auch 
die Bearbeitungsanordnung 20 durch Betatigen des pneumatischen Hubzylinders von der 
Garnitur abgezogen, die Gamitur in Rotation versetzt und die Bearbeitungsanordnung 20 
durch erneute Betatigung des pneumatischen Hubzylinders in Richtung auf die Garnitur zu- 
gestellt. 

Zur Bearbeitung der Garnitur kann die Bearbeitungsanordnung 20 zunachst mit der An- 
J fc triebseinrichtung 50 zum Startpunkt des zu bearbeitenden Bereichs der Garnitur bewegt 
werden. Erst bei Erreichen dieses Startpunktes wird die Bearbeitungsanordnung 20 mit Hilfe 
des pneumatischen Hubzylinders 34 in Richtung auf die Garnitur zugestellt. Dann kann die 
Bearbeitungsanordnung 20 mit Hilfe der Antriebseinrichtung 50 bis zum Endpunkt des Bear- 
beitungsbereiches verfahren werden und anschlieRend wieder mit Hilfe des pneumatischen 
Hubzylinders 34 von der Garnitur abgezogen werden. Alternativ ist es auch mdglich, die An- 
triebseinrichtung 50 bei Erreichen des Startpunktes durch Betatigen der Elektromagnet- 
kupplung 16 von der Bearbeitungsanordnung 20 zu losen. Dann kann die Bearbeitungsan- 
ordnung 20 automatisch mit Hilfe der den Trager wendelformig umlaufenden Garnitur langs 
der durch die Fuhrungsschiene 10 vorgegebenen Bahn bis zum Erreichen des Endpunktes 
des zu bearbeitenden Bereiches mitgefuhrt werden, urn dann erneut durch entsprechende 
Betatigung der Elektromagnet-Kupplung 16 an die Antriebseinrichtung 50 angekoppelt zu 
werden. Start- und Endpunkte des Bearbeitungsbereiches konnen mit Hilfe von an der Fuh- 
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rungsschiene 10 befestigten Schaltelementen 72 und 74 bestimmt werden. Dabei sind die 
Schaltelemente 72 und- 74 langs der Fuhrungsschiene 10 verschieb- und arretierbar. Die 
Elemente 72 und 74 wirken mit einem an der Bearbeitungsanordnung 20 festgelegten Um- 
schaltkontakthebel 76 derail zusammen, da(J bei Erreichen der Schaltelemente 72 und 74 
eine Anderung der Bewegung der Bearbeitungsanordnung 20 langs der vorgegebenen 
Bahn, eine Zustellbewegung und/oder eine Bewegung in einer der Zustellrichtung entgegen- 
gesetzten Richtung ausgelost wird. Die in der Zeichnung dargestellte Fernsteuereinrichtung 
umfalit einen Hauptschalter 72, einen Schalter 74 zum Einstellen der Vorschubgeschwindig- 
keit der Bearbeitungsanordnung 20 langs der vorgegebenen Bahn, einen Schalter 76 zum 
Ankuppeln und/oder Abkuppeln der Bearbeitungsanordnung 20 von der Antriebseinrichtung 
50, einen Schalter 78 zum Beenden der Vorschubbewegung, einen Schalter 80 zum Zustel- 
len der Bearbeitungsanordnung 20 in Richtung auf die Garnitur, einen Schalter 82 zum Ab- 
ziehen der Bearbeitungsanordnung von der Garnitur und einen Schalter 84 zum Auslosen 
einer Bewegung der Bearbeitungsanordnung 20 langs der vorgegebenen Bahn. Dabei kon- 
nen die einzelnen Bearbeitungsvorgange auch vollautomatisch mit Hilfe der Steuereinheit 70 
ferngesteuert ablaufen, in dem die Schaltelemente 72 und 74 und ggf. weitere Schaltele- 
mente angefahren und voreingestellte Bewegungen der Bearbeitungsanordnung 20 an die- 
sem Schaltpunkt ausgelost werden. 

Die Bearbeitungsanordnung 20 umfalit einen langs der Fuhrungsschiene 10 verfahrba- 
ren Schlitten 24, welcher ein Bearbeitungselement 22, wie etwa einen Polierschwamm, 
Schleifstein oder eine Burste tragt. Ferner ist an dem Schlitten 24 auch noch der Umschalt- 
kontakthebel 76 angebracht. Das Bearbeitungselement 22 ist losbar an dem Schlitten 24 
befestigt und kann so beliebig ausgetauscht werden, urn die Vorrichtung im Hinblick auf die 
gewunschte Bearbeitung in geeigneter Form einfach umbauen zu konnen. 

Zum partiellen Schleifen oder Polieren einer Garnitur mit Hilfe der anhand der Zeichnung 
dargestellten Vorrichtung kann die Bewegung der Bearbeitungsanordnung 20 langs der vor- 
gegebenen Bahn durch Betatigen des Schalters 84 eingeleitet werden. Mit dem Schalter 78 
wird die Bewegung an dem Startpunkt des Bearbeitungsbereiches angehalten und die An- 
triebseinrichtung 50 wird durch Betatigen des Schalters 76 von der Bearbeitungsanordnung 
20 gelost. Anschliefiend wird die Bearbeitungsanordnung 20 durch Betatigen des Schalters 
80 in Richtung auf die zu bearbeitende Garnitur zugestellt und von der rotierenden Garnitur 
mitgefuhrt. Ist der Bearbeitungsbereich vollstandig durchfahren wird wiederum die Starttaste 
84 gedruckt. Dann wird die Bearbeitungsanordnung 20 durch erneute Betatigung der pneu- 
matischen Hubzylinder von der Garnitur abgezogen. Mit Hilfe der Elektromagnet-Kupplung 
16 wird die Bearbeitungsanordnung 20 erneut an die Antriebseinrichtung 50 gekuppelt. Dann 
wird die Bearbeitungsanordnung 20 wiederum zum Startpunkt des Bearbeitungsbereiches 



10 



bewegt. Die Bearbeitungsanordnung befindet sich dann wieder in der Anfangsstellung. Mit 
diesem Programm kann auch.die ganze Garnitur mit einer Stahlburste gereinigt werden. 
Dafur muli nach der Starttaste unmittelbar die Stopptaste gedruckt werden. Mit der Vor- 
wahltaste 74 konnen zwei verschiedene Geschwindigkeiten der Bearbeitungsanordnung 20 
langs der Fuhrungsschiene 10 eingestellt werden. Langsam fur grolie Walzen, schnell fur 
kleine Walzen. 

Die Erfindung ist nicht auf die anhand der Zeichnung erlauterte Ausfuhrungsform be- 
schrankt. Vielmehr ist auch daran gedacht, die Zustellelemente unmittelbar an den langs der 
Fuhrungsschiene 10 verfahrbaren Schlitten anzuordnen. Ferner konnen auch zwei oder drei 
oder mehr Zustellelemente vorgesehen sein. Daruber hinaus konnen anstelle pneumatischer 
Hubzylinder auch Elektromotoren eingesetzt werden. 
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Anspruche: 

Vorrichtung zum Bearbeiten einer auf einem vorzugsweise kreiszylindermantelformigen 
Trager aufgezogenen Faserverarbeitungsgarnitur, insbesondere Sagezahn-Ganzstahl- 
garnitur, mit einer langs einer durch ein Fuhrungselement vorgegebenen Bahn beweg- 
baren Bearbeitungsanordnung, bei der mindestens ein Element der Bearbeitungsanord- 
nung in einer quer, insbesondere senkrecht zu der vorgegebenen Bahn verlaufenden 
Richtung zustellbar ist, gekennzeichnet durch eine fernsteuerbare Zustelleinrichtung 
zum Zustellen des mindestens einen Elementes der Bearbeitungsanordnung. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali das Element mit der an- 
triebseinrichtung in einer der Zustellrichtung entgegengesetzten Richtung verschiebbar 
ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dali die Bearbeitungsan- 
ordnung einen langs des Fuhrungselementes bewegbaren Schlitten mit einem zum Tra- 
gen eines an die Garnitur anlegbaren Bearbeitungselementes ausgelegten Tragerele- 
ment aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dali die Zustelleinrichtung zum 
ferngesteuerten Zustellen des Bearbeitungselementes zusammen mit dem Tragerele- 
ment, dem Schlitten und/oder dem Fuhrungselement betreibbar ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafj 
die Zustelleinrichtung mindestens zwei in Richtung der vorgegebenen Bahn voneinander 
beabstandete Zustellanordnungen aufweist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali 
mindestens eine Zustellanordnung der Zustelleinrichtung einerseits an einem bezuglich 
der zu bearbeitenden Garnitur feststehend angeordneten Halteelement festlegbar und 
andererseits an das Fuhrungselement koppelbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafj mindestens eine Zustel- 
lanordnung einen mit einem fernsteuerbaren Zustellelement bezuglich dem Halteele- 
ment in der Zustellrichtung zustellbaren ersten Zustellschlitten aufweist. 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da(i mindestens eine Zustel- 
lanordnung einen von dem ersten Zustellschlitten gehaltenen und an das Fuhrungsele- 
ment gekoppelten zweiten Zustellschlitten aufweist, wobei der zweite Zustellschlitten be- 
zuglich dem ersten Zustellschlitten in der Zustellrichtung verschiebbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch ein zum Verschieben des zweiten 
Zustellschlittens bezuglich dem ersten Zustellschlitten betreibbares Betatigungselement, 
wie etwa eine Stellschraube. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Zustellanordnung einen vorzugsweise doppelt wirkenden pneumatischen Hubzylin- 
der aufweist. 

ytjj^ 11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 10, gekennzeichnet durch ein losbar an 
dem Tragerelement festlegbares Bearbeitungselement, wie etwa einen Polierschwamm, 
einen Schleifstein, eine Burste oder einer Reinigungsklinge. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch eine 
Vorspanneinrichtung, mit der ein Bearbeitungselement der Bearbeitungsanordnung in 
Richtung auf die zu bearbeitende Garnitur gedrangt werden kann. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch eine 
vorzugsweise fernsteuerbare Antriebseinrichtung zum Bewegen der Bearbeitungsanord- 
nung langs der vorgegebenen Bahn. 

sJjt^x 14 - Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch eine Kupplungsanordnung zum 
losbaren Ankuppeln der Bearbeitungsanordnung an die Antriebseinrichtung. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch eine 
Steuereinrichtung zum Ansteuern der Zustelleinrichtung und/oder der Antriebseinrich- 
tung. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dad der Steuereinrichtung 
mindestens ein an der Bearbeitungsanordnung und/oder dem Fuhrungselement ange- 
ordnetes Schaltelement zugeordnet ist, durch dessen Betatigung eine Anderung der 
Bewegung der Bearbeitungsanordnung langs der vorgegebenen Bahn, eine Zustellbe- 
wegung und/oder eine Bewegung in einer der Zustellrichtung entgegengesetzten Rich- 
tung auslosbar ist. 
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17. Verfahren zum Bearbeiten einer Faserverarbeitungsgarnitur mit einer Vorrichtung nach 
einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dali die Bearbeitungs- 
anordnung langs der vorgegebenen Bahn bis zu einem Startpunkt der Bearbeitung be- 
wegt und dann ferngesteuert in Richtung auf die Garnitur zugestellt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dafi die Bearbeitungsanordnung 
bei Erreichen eines Endpunktes der vorgegebenen Bahn in einer der Zustellrichtung 
entgegengesetzten Richtung von der Garnitur abgezogen wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, da(i die Bearbeitungs- 
anordnung bei Erreichen des Startpunktes von der Antriebseinrichtung gelost und/oder 
bei Erreichen des Endpunktes an die Antriebseinrichtung gekuppelt wird. 
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